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Verfahren zur Herstellung von Lamellenpak.eten fur verstellbare Lenksaulen 
TECHNISCHES GEBIET 

"** m t m 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur-Herstellung von Lamellenpaketen. wie sie 
fur verstellbare Lenksaulen in Automobilen eingesetzt werden und welche iiber mehrere 
Reibflachen ein Durchrutschen und ungewolltes Verstellen der Lenksaule verhindern. Die 
Lamelle.npake.te umfassen eine vweiche Lamelle aas einem weicheren Blechmaterial und 
rnindestens .eine dariibergeschichtete harte Lamelle^aus einem harteren Blechmaterial. 
.Verbunden sind die Lamellen in den Paketen durch mindestehs einen. aas der weichen 
Lamelle jeweils herausgeformten Niet.. 

- ' - ■ « , ■ ■ *- • ■ * - 

S.TAND.DER TEGHNIK 

" • • • 

Derartige La'meitenpkkte sind b^kim und umfasseri einerseits Pakete mit sogenannten 
Langslamellen und andererseits Pakete mit sogenannten Hohenlamellen. Die einzelnen 
Lamellen weisen in den Paketen einen ihrer Dicke etwa entsprechenden gegenseltigen 
Abstand auf. Jeweils ein Paket Langslamellen und ein Paket Hohenlamellen bilden ein 
zusammengehoriges Paar. wobei die beiden Pakete jedes Paares so ineinandergeschoben 
sind. dass sich in der Schichtung Langs- und Hohenlamellen abwechseln. Auf gegenseitigen 
Beruhrgngsflacheri sind die Lamellen mit z.T. speziell .struktur.ierten .Reibflachen versehen. 



■ m < * 



2u beiden Seiten ein^s sogenannten Fuhrungskastens.,der die Lager fur .die Lenksaule 
aufnimmt. ist jeweils ein Paar von Lamelienpakten der genannten Art angeordnet Das 
Langslamellenpaket ist hierbei iiber Befestigungsosen jeweils am Fuhrungskasten befestigt. 
wahrehd das Hohenlamelienpaar. ebenfalls iiber Befestigungsosen. jeweils an einer 
Haltebride angebracht ist. die wiedemm chassis-fest montiert ist. Ein Spannbolzen durchsetzt 
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den Fuhrungskaslen sowie auch alle Lamellen. wobei an den Lamellen hierzu jeweils 
Fuhrungsschlitze vorgesehen sind. 

Die Verslellbarkeit der Lenksaule beruht nun darauf, dass sich die in gegenseitigem Eingriff 
befindlichen Lamellenpakete bei gelostem Spannbolzen gegeneinander verschieben und 
dabei auch verschwenken lassen. wobei der Verschiebe- bzw. Verschwenkbereich durch die 
Lange der ervA^ahnten Fuhrungsschlitze in den Lamellen begrenzt ist. Zur Arretierung in einer 
gewunschten Position wird der Spannbolzen angezogen. wobei die erwahnten Reibflachen 
an den Lamellen aufeinahdergepresst werden. 

Es versteht sich. dass - bei gegebener Spannkraft des Spannbolzens - die gesamte, sich 
ergebende Reib- bzw. H.altekraft mit der Anzahl der Lamellen in den Lamellenpaketen 
korreliert und durch Wahl dieser Anzahl einfach eingestellt werden kann. 

Um die Lamellen in den. bekannten Lamellenpaketen in ihrem gewunschten gegenseitigen 
Absland zu halten, sind einige von ihnen im Bereich der erwahnten Befestigungsosen mit 
einem aus der Lamellenebene herausgeformten Kragen versehen. Auch der eingangs 
erwahnte Niet, durch welchen die einzelnen Lamellen jedes Pakets zusammengehalten 
werden, wird durch einen solchen Kragen gebildet. der an einer der beiden aussesten 
Lamellen jedes Pakets - und zwar bei der sogenannt weichen Lamelle - an einer der 
Befestigungsosen soweit herausgearbeitet ist, dass er die entsprechenden Befestigungsosen 
der ubrigen Lamellen durchsetzen kann. Jenseits der gegenuberliegenden aussersten 
Lamelle ist dieser Kragen dann um den Rand der Befestigungsose dieser Lamelle nach 
aussen umgeformt. 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

Durch die Erfindung. wie sie in den Patentanspnuchen umschrieben ist. wird ein 
Fertigungskonzept (Verfahren) angegeben. welches eine rationelle, automatische Fertigung 
und Montage von Lamellefnpaketen der beschrieben Art ermoglicht. 

Gem^ss Patentanspruch 1 ist das Verfahren insbesondere dadurch gekennzeichnet, dass 
zwei nacheinander geschaltete Pressen verwendet werden, wobei im Takt der ersten Presse 

in der ersten Presse aus einem Band des weicheren Blechmatenals jeweils eine weiche 
Lamelle vollstandig ausgeformt und ausgestanzt wird. 



I 
1 
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jeweils eine so hergestellle weiche Lamelle in die zweite Presse transportiert wird. 

in der zweilen Presse aus einem Band des harteren Blechmaterials mindestens eine 
harte Lamelle vollstandig ausgeformt und ausgestanzt, uber einer weichen Lamelle 
abgelegt und auch noch die Nietverbindung hergestellt wird. 

KURZE ERLjS.UTERUNG DER FIGUREN 

Die Erfindung soil nachfolgend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels im Zusammenhang mit 
der Zeichnung naher eriautert warden. Es zeigen: 

Fig. 1 das Kemstuck einer verstellbaren Lenksaule eines Automobils mit einem Paket 

' . \ A ^. ; , f \ ^ . . . . . • 

Langslamellen und einem Paket Hohentamellen; 
Fig. 2 die beiden Lamellenpakete im Schnitt (1-1 in Fig. 5b) 

Fig. 3 eine Ausschnittsvergrosserung (Schnitt IMI in Fig. 2) eines Lamellenpakets mit 
einer Nietverbindung; 

.•.«.' ' • 

. .. . . , ........ . , , ^ , 

Fig. 4 ein Scheroa einer Aniage zur Ausfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens; 
und 

Fig. 5 unter a) und b) jeweils eine Aufsicht auf einen in der Anordnung gemass Fig. 4 
verwendeten Werkstucktrager mit einem Paket Hohen- und einem Paket 
Langslamellen. 

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG 

Fig. 1 zeigt eine Anordnung der vorstehend bereits beschriebenen Art. wobei mit 10 die 
Achse einer Lenksaule, mit 20 ein Fuhrungskasten, mit 30 und 40 zwei Lager fur die 
Lenksajjle im Fuhrungskasten, m 50 eine^ediglich teilweise dargestellte, bruckartig uber 
dem Fiihrungskasten 20 angeordnete, chassisfeste Haltebnde und mit 60 und 70 zwei 
Lamellenpakete Ij^zeichn^t Sjnd, Das Lamellenpaket 60 ist mittels zweier Osen 65 und 66 an 
der Haltebride 50 befestigt und das Lamellenpaket 70 mittles ebenfalls zweier Osen 75 und 
76 an dem Fiihrungskasten 20. Ein entsprechendes, in Fig. 1 nicht sichtbares Pear von 
Lamellenpakten ist hinter dem Fuhrungskasten 20 in gleicher Weise wie dass Paar 60 und 70 
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angeordnet und befestigl. Die Lamellen des Pakels 60 weisen einen verlikal ausgerichtelen 
Fuhrungsschlilz 67 fur die Hohenverstellund der Lenksaule auf und warden deshalb als 
Hohenlamellen bezeichnet. Ein entsprechender FuhnjngsschliLz 77 ist auch in den Lamellen 
des Pakets 70 vorgesehen. der aber im wesentiichen horizontal ausgerichlet isl und zur 
Langsverstellung der Lenksaule dienL Die Lamellen des Pakets 70 werden entsprechend als 
Langslamellen bezeichnet Ein im Fuhrungskasten gehaltener Spannbolzen 80 durchsetzt die 
Fuhrungsschlitze 67, 77 der Lamellenpakete 60 und 70 und zwar beider Paare vor und hinter 
dem Fuhrungskasten 20. Bei geiostem Spannbolzen 80 konnen die Langslamellen und mit 
ihnen via den Fuhrungskasten 20 die Lenksaule gegenuber den Hohenlamellen und damit via 
der Haltebride 50 gegenuber dem Chassis langs- und in der Hohe verschoben und 
verschwenkt werden. Der Verstellbereich wird hierbei durch die Fuhrungsschlitze 67 und 77 
vorgegeben und begrenzt. Ini jeder gewtinschten Position und Schwenklage des 
Verslellbereichs kann die Lenksaule durch Spannen des Spannbolzens 80 arretiert werden, 
was z.B. mittels eines lediglich schematisch angedeuteten Arretierhebels 90 erfolgen kann. 
Beim Verspannen werden Reibflachen an den Lamellen aufeinandergepresst. 

« « ■ • ■ » ■ 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt entlang der Schnittlinine l-l in Fig. 5b) durch die beiden 
Lamellenpakete 60 und 70, die hier mit jeweils vier Lamellen 61 - 64 bzw. 71 - 74 dargestellt 
sind. Grundsatzlich konhten auch nur zwei oder drei Lamellen, ggf. aber auch noch mehr 
davon vorhanden sein. Ihre Anzahl in beiden Paketen muss auch nicht ubereinstimmen. 

Erkennbar weisen die einzelnen Lamellen 61 - 64 bzw. 71 - 74 der beiden Pakete 60 und 70 

- . . ' ... - 

einen ihrer Dicke etwa entsprechenden gegenseitigen Abstand auf, so dass die Pakete so 
ineiriaridergreifen konnen. dass auf eine Lamelle eines Paketes jeweils eine Lamella des 
anderen Paketes in der Schichtung folgL Der gegenseitige Abstand der Lamellen wird 
dafiniert und gehalten durch Kragen, die an drei 61 - 63 bzw. 71 - 73) der vier (61 - 64 bzw. 
71 - 74) Lamellen jedes Pakets von Fig. 2 entlang der Rander der 6sen 75 und 76 (sowie 
auch 65 und 66) ausgeformt sind. Im Bereich ihrer gegenseitigen Bertihrungsflachen konnen 
die Lariiellen hnit einer Sti^ukturierung, Riffeluhg oder dergleichen (78 in Fig. 1) zur Erhohung 
ihres gegenseitigien Reibwiderstandes versehen sein. Die obeirste LarHelle 6Tdes Paketes 60 
ist iauch noch nriit eiher wanhenformigen Ausformung 68 rund um den Fiihrungsschlilz 67 
versehen. die als Fuhrung fiir ein Kopfteil 81 des Spannbolzens 80 dienL 

Den Bereich der Ose 75 des Lamellenpakets 70 zeigt Fig. 3 im Schnitt (II-II in Fig. 2). Die 
erwahnten Kragen sind hier gut zu erkennen. Weiter zeigt Fig. 3 eine Nietverbindung, durch 
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welche das Lamellenpaket 70 zusammengehalten wird. Zur Ausbildung dieser 
Nietverbindung isl das Material der unterslen Lamelle 71 soweit hochgezogen. dass er alle 
ubrigen Lamellen 72 - 74 durchsetzt und urn die oberste Lamelle 74 noch herumgeforml 
warden kann. Eine entsprechende Nietverbindung ist bei der Ose 66 des Pakets 60 
vorgesehen. . . 

Wegen der in /^bhangigkeit von der Anzahl der Lamellen im Pakt z.T. recht erheblichen 
Mateirialverf.ormung. die zur Ausbildung der dargestellten Nietverbindung erforderlich ist. wird 
die eptsprecbende Lamelle, im Beispiel die Lamelle 71. aus einem BlechmateriaLgefertigt, 
das etNvas yvjeicher und dadurch besseryerformbar ist. alS:das Material., das fur die ubrigen 
Lamellen. verwendet wird. Letzeres sollte eher barter sein. damit ^ie erwahnte.Riffelung oder 
Strukturierung an den Reibfjachen Bestand haL Die ejnzelnen Lamellenpakele umfassen aus 
diesem Grunde Jeweils eine weiche und eine oder mehrere harte Lamellen. 

Fig. 4 zeigt nun eine Aniage zur Ausfuhrung des Verfahrens nach der Erfindung. mit der bzw. 
mit.dem eine rationelle, autpmatische Fertigung und. Montage von Lameltenpaketen der 
vorbescbrieben Art moglich isL 

Die Aniage von Fig. 4 umfasst zwei Pressen 110 und 120,:eine.Handlingstation 130, eine 
Packstation 140 und ein all diese Elemente in einem geschlossenen Kreislauf verbindende 
Jransportvorrichtung 150. Iri dem Kreisjauf zikulieren in Richtung der Rfeile eine Vielzahl von 
Werkstucktragern. von denen nur einer mit 160 bezeichnet isL Die erste Presse 110 wird 
beschickt mit einem Endlosband 111 eines weicheren Blechmaterials zur Nerstellung von 
weichen Lamellen und die zweite Presse mit einem Endjosband eines harteren 
Blechmaterials 121 eines harteren Blechmaterials zur Herstellung von harten Lamellen. 

■ ' • ' * - ' 

Vor der ersten Presse 110 sind die Werkstucktrager 160 leer. Im Takt der ersten Presse 1 10 

wird jeweils ein leerer VVerkstucklrager 160 in die erste Presse 110 eingefuhrt und ein darin 

gerade belad^ner aus ihoentfernt und zu der zvyeiten Presse transpprtiert. In, der ersten 

Presse 110 werden aus dem Blechmaterial 111 mittels eines sogenannten 

Folgeverbundwerkzeugs in mehreren sequentiellen Schritten (pro Takt ein Schritt) parallel 

zwei weiche Lamellen (eine Hohen- und eine Langslamelle) ausgestanzt, einschliesslich des 

Kragens fur die erwahnte Nietverbindung vollstandig umgeformt und auf dem gerade 
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vorhand€fnen leeren Werkstucktrager nebeneinander abgelegt. vvobei die endgultige 
Trennung vo'm Band erst im letzten Schritt erfolgl. 

Im Takt der ersten Presse 110 wird eine Station weiter jeweils ein mit zwei weichen Lamellen 
nebeneinander bestuckter Werkstucktrager in die zweite Presse 120 eingefuhrt und ein darin 
gerade beladener aus ihr entfernt und weiter zu der Handlingstalion 130 transportiert. In der 
zw^iteh Presse 120 lauft grundsatzlich der gleiche Vorgang ab wie in der ersten Presse 1 10, 
nur dass hier aus dern Harteren Brechmateri^l 121 h^rte Lamellen hergesteilt urid auf dem 
Wefrkstucktrager ubePden ddrt schon vorhandenen weichen Lamellen abgelegt werden, Im 
letzten dfer in der zweiten Presse 120 ausgefuhrten Arbeitsschfitte wird alich nodh die 
Nietveirbindung hergesteilt, ihdem der entspr^chende. jeweils nach bbeh vorstehende Kragen 
an der Weichi^h Lamelle iirh die harte Lamelle herurngeformt wird. 

Sofern die herzustellenden Lamellenpakete jeweils mehrere harte Lamellen umfassen sollen. 
muss die zweite Presse 120 mit einem entsprechend Hoheren Takt als die erste Presse 
betrieben warden. Eine ScHwieirigkeit eirgibt sich hierbei aus der Tatsache, dass die harten 
Lamellen desselben Pakets. wie auch im Beispiel von Fig. 3 erkennbar, untereinander 
unterschiedliche Formgebung vor allem hinsichtlich der Abstandskragen sowie ggf. auch ihrer 
Strukturieirung auf den Reibflachen aufweisen. 'Dies ist allerdings durchi Einisatz eines 
gesteuerteh Fdigeverburidwerkzeugs losbai-, das in aiifeinanderfolgenden Arbeitsschritten an 
der gleich^n Position unterschiedliche^ Aktiorieh auszufQhreri in der Lage 1st. Entsprechend 
darf bei Verwendung von mehreren harten Lamellen die Umformung des Kragens an der 
weichen Lamelle zu Herstellung der Nietverbindung nur zusamrhen mit der Abiage der letzten 
harten Lamelle aCif den St3pel erfolgen und nicht schon vorher 

In der Handlingstation 130 werden die beiden auf den Werkstucktragern- 160 jeweils gemass 

Fig. 5a nebeneinander liegenden Lamellenpakete auf den Werkstucktragern 160 noch in ihre 

•-- • . • ■ ■ . • ^ . ■. . ' . *• 

Funkttonisstellung ihelnandergeschoben, wie sie Fig. 5 b zeigL Daimit dies bhne Probleme 

gelingt, wird der'Abstahd dbr Lamellen hierbei mit einer Art Kamrri genau festgelegL 

In ddr Packstiatiori 140 werden die derarl paarweise und auch platzsparend 
ineiniandergesdhbbenen Lamellenpakete schliesslich von den Werkstucktragern 160 auf 
vorbereitete Blister-Packungstrager 170 ubertragen. wobei ein einziger Packungstrager 
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mehrere Lamellenpakete aufnehmen kann. Die Werkstucktrager 160 sind dann wieder frei. 
neue Lamellen in der ersten Presse 110 zu libernehmen. 



* • 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zur Herstellung von Lamellenpaketen. wie sie fur verstellbare Lenksaulen 
in Automobilen eingeselzt werden und welche eine weiche Lamelle aus einem weicheren 
Blechmalerial und mindestens eine darubergeschichtete harte Lamelle aus einenn harteren 
Blechmateria! umfassen und bei welchen die Lamellen durch mindestens einen, aus der 
weichen Lamelle jeweils herausgeformlen Niet verbunden sind, dadurch gekennzeichnet. 
dass zwei nacheinander geschaltele Pressen verwendet werden, wobei im Takt der ersten 
Presse 

in der ersten Presse aus einem Band des weicheren Materials jeweils eine weiche 
Lamelle vollstandig ausgeformt und ausgestanzt wird, 

jeweils eine so hergestellte weiche Lamelle in die zweite Presse transportiert wird, 

in der zweiten Presse aus einem Band des harteren Blechmaterials mindestens eine 
harte Lamelle vollstandig ausgeformt und ausgestanzt, uber einer weichen Lamelle 
abgelegt und auch noch die Nietverbindung hergestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass die Lamellen in den 
Pressen durch Einsatz von insbesondere gesteuerten Folgeverbundwerkzeugen in jeweils 
mehreren Schritten hergestellt werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
zweite Presse mit einem gegenuber der ersten Presse mehrfach hoheren Takt gefahren wird, 
dass pro Takt der ersten Presse in der zweiten Presse entspechend mehrere harte Lamellen 
hergestellt und auf einer weichen Lamelle abgelegt und erst beim jeweils letzten Hub der 
zweiten Presse die Nietverbindung hergestellt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Lamellen in den Pressen auf mobilen Werkstucktragern abgelegt bzw. ubereinandergestapelt 
und auf diesen Tragern auch transportiert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Wer1<stucktrager in 
einem geschlossenen Kreislauf geftihrt und vor der Riickfuhrung in die erste Presse durch 
Abladen der Lamellenpakete in Transportverpackungen geleert werden. 
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6. Vertahren nach einem der Anspruche 1 - 5. dadurch gekennzeichnet. dass in den 
beiden Pressen gle.chzeitig nebeneinander Hohen- und Langslamellen hergestelll und jeweils 
zu Hohenlamellenpaketen bzw. Langslamellenpaketen vernietet werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet. dass die jeweils gleichzeitig 
hergesteliten Hohenlannellenpakete und Langsiamellenpakete in einer der zweiten Presse 
nachgeschaltelen Station durch Ineinanderschieben in gegenseitigen Eingriff miteinander 
gebracht werden. 

. 8. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet.' dass! der gegenseitige Abstand 
der Hphenlamellen in den Hohenlamellenpaketen einerseits und ddr Langslamellen in den 
Langslamellenpakten andererseits beim Ineinanderschieben der beiden Pakete jeweils mit 
einem Kamm def;niert eingestellt wird. 
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CLAIMS 

1 . Method for producing lamella packets (60. 70) of the type typically used in 
adjustable steering columns in automobiles, which comprise a soft lamella (71) made of 
a relatively soft sheet metal material (111) and at least one hard lamella (62-64, 72-74) 
placed thereon and made of a relatively hard sheet metal material (121). and in which 
the lamellae are connected by at least one rivet (66, 66, 75, 76) fonmed, respectively, 
from the soft lamella (71). characterized by the use of two presses (1 10.120) positioned 
one after the other, wherein at the rate dictated by the first press (110) 

• a soft lamella (71 ) is completely formed and stamped from a strip (1 1 1 ) of the softer 
material in the first press (110). 

• a soft lamella (71) thus produced is transported to the second press (120), 

• at least one hard lamella (62-64,72-74) is completely formed and stamped from a 
strip of the harder sheet metal material (121) in the second press (120), placed over 
a soft lamella (71), and the rivet connection is produced. 

2. Method as claimed in Claim 1 , characterized in that the lamellae (61-64.71- 
74) are produced in the presses (110,120) in several steps, particularly by using 
controlled progressive dies. 

3. Method as claimed in Claim 1 or 2, characterized In that the second press 
(120) is operated at a rate that is increased by a multiple compared to the first press 
(110). for each cycle of the first press (110) correspondingly more hard lamellae (62- 
64.72-74) are produced and placed on a soft lamella (71) in the second press (120). 
and the rivet connection is produced on I y with the last stroke of the second press 
(120). 

4. Method as claimed in any one of claims 1 to 3, characterized in that the 
lamellae (61-64.71-74) are placed or stacked on mobile work holders (160) in the 
presses (1 10.120) and are transported on these holders. 

5. Method as claimed in Claim 4, characterized in that the work holders (160) 
are operated in a closed cycle and prior to being returned to the first press (110) are 
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emptied by unloading the lamella packets (60.70) into packing (170) that is suitable for 
transport. 

6. Method as claimed in any one of Claims 1 to 5, characterized in that the 
presses (110,120) simultaneously produce height lamellae and longitudinal lamellae 
side by side and rivet them to form height lamella packets (60) and longitudinal lamella 
(70) packets, respectively. 

7. Method as claimed in Claim 6, characterized in that the simultaneously 
produced height lamella packets (60) and longitudinal lamella packets (70) are brought 
into mutual engagement by pushing them together in a station (130) downstream from 
the second press (120). 

8. Method as claimed in Claim 7, characterized in that a comb is used to define 
the mutual spacing of the height lamellae in the height lamella packets (60) on the one 
hand and the longitudinal lamellae in the longitudinal lamella packets (70) on the other 
hand as the two packets are pushed together. 
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